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Lagerschale und Verfahren zu Ihrer Hersteilung 



Lagerschale und Verfahren zu ihrer Herstellung 



Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfehren zur Herstellung von Lagerschalen, 
bei dem Rohlinge aus einem Bandmaterial gefertigt werden, 
anschlieBend diese Rohlinge in eine Lagerschale umgefomit werden, 
die Innenflache bearbeitet wird und abschlieliend diese Lagerschalen 
mit einer Gleitschicht versehen werden. Die Erfindung bezieht sich auch 
auf eine solche Lagerschale. 

Das B andmaterial be steht b eispielsweise au s eine m Tragemiaterial, 
insbesondere aus Stahl. und wenigstens einer Lagennetallschlcht. Von 
diesem Bandmaterial werden Materialstreifen abgetrennt, was in der 
Regel mittels eines Stanzvongangs durchgefiihrt wird. 

Lagerschalen mussen mit einer Markierung versehen werden, aus der 
die Spezifikation ersichtlich ist, damit beim Abnehmer eine Zuordnung 
zu dem jeweiligen Verbrennungsmotor moglich ist, wo die Lagerschale 
eingesetzt werden soli. 

Hierzu gibt es verschiedene Moglichkeiten. 

Einerseits kann eine entsprechende Markierung in Form eines Zahlen- 
Buchstaben-Codes, einer geometrischen Markierung oder dergleichen 
auf der Ruckseite der Lagerschale aufgebracht werden. Dies kann 
mittels Pragen, eines Laserschreibverfahrens oder eines 
TIntendruckverfahrens geschehen. DamIt ist jedoch die Lagerschale 
nach dem Einlegen Im Gehause nicht mehr identifizlerbar. 



Es ist daher erforderiich, dass die Markierung an einer Stelle 
angebracht wird. die auch nach dem Einbau der Lagerschale noch 
erkennbar ist. 

Hierfiir eignet sich belsplelsweise die Stimflache der Lagerschale oder 
auch deren Teilflache. Dort besteht allerdings das Problem, dass die 
zur Verfugung stehende Flache gering ist, so dass nur kleine 
Marklerungen, z. B. In Fomi von Ausnehmungen angebracht warden 
konnen, die zwar von einem automatischen Bilderkennungssystem 
noch identifizlerbar sind, die aber die Zuverlasslgkeit der 
Gleitlagerschale im Betrieb beeintrachtigen konnen. DIese 
Ausnehmungen mussen gratfrei sein, was entsprechende 
Fertigungsprobleme mit sich bringt insbesondere bei der Bearbeitung 
von Stim- bzw. Teilflache sowie der Innenflache. 

Ein welteres bekanntes Verfahren Ist das Aufbrlngen von Marklerungen 
auf der Gleltschlcht selbst nach ihrer Beschlchtung mittels z.B. eines 
Tintenstrahls. Dieses In der Serienproduktlon eingesetzte Verfahren hat 
allerdings den Nachtell, dass eIn gesonderter Verfahrensschritt 
notwendig Ist, um diese Marklerungen aufeubringen. Auch konnen sich 
solche Marklerungen unter Umstanden vorzeitig ablosen. 

Aus der DE 197 33285 A1 ist ein Gleitlager bekannt, bel dem in der 
Gleitflache als Markierung mindestens eine Vertiefung angebracht Ist, 
deren TIefe T < = der maximal zulasslgen Rautlefe Rt Ist. Als Ort der 
Markierung wird eIn Berelch von 40 " - 50 " entfernt von der Teilflache 
vorgeschlagen. Die Marklemng besteht Im wesentllchen aus einer 
Glattung der Oberflachenrauigkelt der Gleltschlcht, zu deren 
Herstellung ein elgener Verfahrensschritt mIt eInem 
Marklerungselement erforderiich Ist, dessen Federkraft nicht grolSer als 
die Federkraft eInes M esstasters f ur die W anddicken-Messung seIn 



darf. Dieses Verfahren ist auUerst empfindlich und fiir eine 
Serienproduktion nicht unbedingt geeignet. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein kostengiinstlges Verfahren zur 
dauerhaften Anbringung einer auch nach dem Einbau der Lagerschale 
noch sichtbaren Marklemng bereitzustellen, wobei die Marklerung die 
Eigenscliaften der Lagerschale im Betrieb nicht nachteilig beeinflussen 
darf. 

Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren geiost, bei dem vor dem 
Aufbringen der Gleltschicht innerhalb eines strerfenformigen Bereichs 
unterhalb der Teilflache mindestens eine IVIarkierungseinpragung in die 
Innenflache des Rohlings oder der Lagerschale eingebracht wird, wobei 
Tiefe und Breitenerstreckung der Markierungseinpragung so groli 
gewahit werden mussen, dass die Kontur der Markierungseinpragung 
nach dem Aufbringen der Gleltschicht erhalten bleibt. 

Die Kontur muss soweit ertialten bleiben, dass sle, insbesondere von 
einer Bilderkennungseinrichtung, noch erkennbar ist. 

Eine Mari<ienjngseinpragung besitzt im Unterschied zu Einpragungen 
von Nocken, OInuten oder Olreservoirs keine Eigenschaften, die das 
Gleitverhalten der Lagerschale betreffen. Da die Kontur z. B. nicht 
durch hydrodynamische Faktoren bestlmmt wircl, konnen die 
Markierungseinpragungen beliebig ausgefiihrt sein und z. B. aus 
abstrakten Symbolen, Buchstaben oder ZIffem bestehen. Die Grofle 
solcher Markiemngseinpragungen, d. h. deren Breitenerstreckung B' 
und deren Tiefe T richtet sich ledlglich nach der optischen 
Erkennbarkeit insbesondere durch Bilderkennungssysteme. Die 
Markiemngseinpragungen mQssen vorzugsweise eine Schattenbildung 
emioglichen, so dass belspieiswelse eine Graublldverarbeitung in 
eInem Blldverarbeitungssystem moglich ist. Auch sollten die Konturen 



der Markiemngseinpragungen so groU sein, dass die Struktur der 
Markierungseinpragung einer seits u nd die Stmkturen ne benelnander 
angeordneter Markiemngseinpragungen andererseits aufgelost werden 
konnen. 

EIne Markierungseinpragung hat den welteren Vorteil, dass Sle 
wahrend des Transportes Oder des Handlings belm Abnehmer nlclit 
verschwinden kann. Wenn die Einpragung so grofi und tief gewahit 
wird, dass sle nach dem Bescliichtungsvorgang nochi vorlianden 1st, 1st 
eine Identifiziemng belm Abnehmer jederzelt mogllch. 

Damit eine Markierungseinpragung. die einen Eingriff in das Lager- 
und/oder Tragennaterial darstellt, keine nachteiligen Folgen fur den 
Betrieb des Gleitlagers hat, 1st es von Vorteil, wenn ein unbelasteter 
Oder gering belasteter Berelch der Lagerschale hierfur vorgesehen 1st. 
Es hat sich gezelgt, dass eIn strelfenformiger Berelch unterhalb der 
Teilflache auf der Innenselte der Lagerschale hlerfiir am besten 
geeignet 1st, well dieser Berelch vom Gegenlaufer am wenigsten oder 
gar nic ht bel astet w ird. E ine Beelntrachtlgung der L ebensdauer der 
Lagerschale konnte Im Verglelch zu Lagerschalen ohne derartige 
Marklerungseinpragungen nicht festgestellt werden. 

Ein solcher unbelasteter Berelch der Lagerschale ist der sogenannte 
Freilegungsbereich, der eine zur Teilflache auslaufende, sIch iiber die 
gesamte Brelte d er L agerschale er streckende Abs chragung g ebildet 
wIrd, urn Einbautoleranzen von Lagerdeckel und LagergehSuse zu 
kompensleren. Dieser Freilegungsbereich, der sIch von der Teilflache 
ab Qber eine Lange L von ca. 3 - 10 mm erstreckt, nimmt nIcht an der 
Lagerung des (Segenlaufers tell, so dass die Markierungseinpragung 
die Eigenschaflen der Lagerschale nIcht beelntrachtigt. 



Die Markiemngseinpragung wird vorzugsweise vor der Frellegung in 
den Freilegungsbereich eingebracht. 

Da die IVIarkierungseinpragung vor dem Aufbringen der Gleitschicht, 
vorzugsweise vor dem Bearbelten der innenflache der Lagerschale 
durchgefiihrt wird, mussen die Tiefe und die Breitenerstrecl<ungen der 
IVIarkierungseinpragung so groU gewahit werden, dass die Kontur der 
IVIaricierungseinpragung nach dem Aufbringen der Gleitschicht, die 
beispielsweise galvanisch oder mittels eines Sputterverfahrens 
aufgebracht werden kann, erhalten blelbt. Dies bedeutet, dass 
beispielsweise ein ..Dreieck" auch nach dem Aufbringen der Gleitschicht 
noch als ..Dreieck", ein „A" noch als JV und beispielsweise eine „5" 
noch als „5" identifizierbar 1st. 

Vorzugsweise wird die l\/larkierungseinpragung in Kombination mit 
einem ohnehin durchzufuhrenden Bearbeitungsschritt eingebracht. 
Dadurch wird es moglich, die IVIarkiemngseinprSgung in die 
Serienfertigung zu integrieren, wobei kein zusatzllcher Zeltaufwand fiir 
die Anbrlngung der Markierungseinpragung erforderlioh ist. Damit 
werden auch keine zusatzllchen Kosten vemreacht. 

Vorzugsweise wird die Markierungseinpragung wahrend des 
Ausstanzens des Rohlings eingebracht. Da dieser Vorgang ohnehin 
beispielsweise auch mit dem Ausstanzen von Olbohnjngen oder 
Nocken einhergeht, kann hierbei gleichzeitig auch die 
Markierungseinpragung eingebracht werden. Es ist hierfur lediglich ein 
zusatzliches Pragewerkzeug erforderlich. 

Die Markierungseinpragung kann auch wahrend des Umformens des 
Rohlings in eine Lagerschale eingebracht werden. 



Vorzugsweise wird die Markierungseinpragung mit einer Tiefe T 
eingebracht. so dass nach der Innenbearbeitung die Tiefe T >= 0,1 mm 
ist. Bar Einhaltung dieser Tiefe T wird bei den ubiichen 
Gleitschichtdicken von 5 - 30 pm sichergestellt, dass die 
Markierungseinpragung nicht mit dem Beschichtungsmaterial so 
vollstandig ausgefiillt wird, das die IVlarkierungseinpiagung nach dem 
Bescliichten nicht mehr erkennbar ist bzw. die Kontur der 
Markierungseinpragung sich derart verandert hat, dass der 
Infomiationsgehaltder Markiemngseinpragung verloren gegangen ist. 

Vorzugsweise wird die Markierungseinpragung mit einer Tiefe T 
eingebracht, so dass nach der Innenbearbeitung die Tiefe T > dem 
Zweifachen der Dicke D. insbesondere der maximalen DIcke, der 
Gleitschicht Ist. 

Bezuglich der Breitenerstreckung B der Markierungseinpragung ist es 
vortellhaft. dass diese Breitenerstreckung B so groB gewahit wird. dass 
nach der Innenbearbeitung die Breitenerstreckung B' > dem Zweifachen 
der Gleltschlchtdlcke, Insbesondere der maximalen Gleitschichtdicke 
Ist. Vorzugsweise ist B'> 0,1 mm. 

Vorzugsweise werden runde oder N-eckige Konturen mit N > 3 fur die 
Markiemngseinpragung gewahit. well diese von 
Blldverarbeitungssystemen in der Regel am Besten erkannt werden und 
somit eine eindeutige Zuordnung mit groBer Zuverlassigkeit 
gewahrlelstet werden kann. 

Die Elnpragung wird vorzugsweise In der Mitte des streifenformlgen 
Berelches eingebracht. Es Ist aber auch moglich, die 
Markierungseinpragung am Rand des strelfenfomiigen Berelches 
vorzusehen. 



Die erfindungsgemaRe Lagerschale welst mindestens eine 
Markierungseinpragung in ilirer Innenfiache innerhalb eines 
streifenfornnigen Bereichs unterhaib der Teilflache auf. Die 
Markierungseinpragungen konnen unterhaib einer Teilflache oder auch 
unterhaib belder Tellflachen vorgesehen sein. Die Lagerschale kann 
aus Vollmaterial bestehen oder einen Schichtaufbau aufweisen. 

Beispielhafte Ausfuhrungsformen der Erflndung werden nachfolgend 
anhand der Zeichnungen naher eriautert. 
Es zeigen: 



Figur 1 eine Lagerschale mit einer Markierungseinpragung, 

Figur 2 einen Schnitt durch die Lagerschale gemali der FIgur 1 
langs der Linie ll-H. 

Figur 3 eine Lagerschale gemaS einer welteren Ausfiihrungsform 
und 

Figur 4 eine vergrdUerte Teilschnitt-Darstellung gemalJ der LInie 
IV-IV in der Figur 3. 



In der Figur 1 ist in perspektivischer Darstellung eine Gleitlagerschale 1 
dargestellt. die ein Tragermaterlal 4. ein Lagermaterial 5 und eine 
Gleitschicht 6 aufweist, die aufgesputtert oder galvanisch aufgebracht 
sein kann. Unterhaib der Teilflache 2 ist ein streifenformiger Berelch 3 
eingezeichnet. der den unbelasteten Bereich der Lagerschale 1 im 
Betrieb kennzeichnet. 



In diesem streifenformlgen Bereich 3 ist in der Mitte eine dreieckige 
Markierungseinpragung 7 zu sehen, die vor dem AuflDringen der 
Gleitschicht 6 in das Lagermaterial 5 eingepragt wurde. Die Lange L 



dieses strelfenformigen Bereichs 3 llegt je nach Durchmesser der 
Lagerschale Im Bereich von 3-10 mm. 

MarkierungseinprSgungen konnen auch beldseitig, d. h. unterhalb 
belder Teilflachen vorgesehen sein. Auch 1st der Schichtaufbau mit den 
Schlchten 4. 5 und 6 beispielhaft. Es ist auch denkbar. dass noch 
Zwischenschichten belspielsweise zwischen dem Tragemiaterial 4 und 
dem Lagemiaterial 5 vorgesehen sind. Auch kann die Lagerschale aus 
nur einer Materiallage bestehen, die mit einer Gleitschicht beschichtet 
ist. 

Wie aus der Figur 2 zu entnehmen ist, in der ein Schnitt langs der Linie 
A-A der Figur 1 zu sehen ist, ist die .Tiefe T der l\4arkierungseinpragung 
7 im Lagermaterial 5 in etwa doppelt so groR wie die DIcke D der 
Gleitschicht 6, so dass nach dem Beschichtungsvorgang eine TIefe T' 
erhalten blelbt, bei der die MarklerungselnprSgung 7 eindeutig 
erkennbar ist. Typlsche Gleitschichtdicken sind 5-30 pm. 

In der Figur 3 ist eine weltere Ausfiihrungsfonn einer Lagerschale 1 
dargestellt, die unterhalb der Teilflache 2 einen sogenannten 
Freilegungsbereich 8 mit der Lange L aufweist. Es handelt sich urn eine 
zur Teilflache 2 auslaufende Abschragung, die in der hier gezeigten 
Darsteliung mit dem streifenfonnlgen Bereich 3 identisch ist. Es sind 
zwel Markierungselnpragungen 7 in Fomn eines JK" und einer „1" 
vorgesehen, die in der Figur 4 zur Erlautemng der Breltenerstreckung 
B, B' vergrolSert dargestellt sind. 

Figur 4 zelgt einen Ausschnitt gem. der Linie IV-IV In Figur 3. Hier ist 
erkennbar, dass die mittlere Breltenerstreckung B der in das 
Lagennaterial 5 eingebrachten Markierungseinpragung 7 mindestens 
der zwelfachen maximalen Dicke der Gleitschicht 6 entsprechen mufi, 
urn nach erfolgter Beschichtung mit der Gleitschicht 6 eine sichtbare 



Einpragungsbreite B' zu realisieren. Fur die Einpragtlefe T resp. die 
Tiefe T' der Marklerungselnpragung 7 gelten grundsatzlich die im 
Zusammenliang mit dem ersten Ausfiihrungsbeispiel bescliriebenen 
Grollenordnungen. 
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Bezugszeichen 

1 Lagerschale 

2 Teimache 

3 strelfenformlger Bereich 

4 Tragermaterial 

5 Lagermaterial 

6 Gleltschicht 

7 Markleaingseinpragung 

8 Freilegungsbereich 

9 Lange von 3 

T Tiefe vor Innenbearbeitung 

T' Tiefe nach Innenbearbeitung 

B Breitenerstreckung vor Innenbearbeitung 

B' Breitenerstreckung nach Innenbearbeitung 



Patentanspruche 



1. Verfahren zur Herstellung von Lagerschalen, bel dem Rohllnge 
aus einem Bandmaterial gefertigt werden, anschlleHend diese 
Rohlinge in eine Lagerschale umgeformt werden und 
abschlieUend dIese Lagerschalen mit einer Gleitschicht versehen 
werden, dadurch gekennzeichnet, 

dass vor dem Aufbringen der Gleitschicht innerhalb eines 
streifenformigen Bereichs unterhalb der Teilflache mindestens 
eIne Marklerungseinpragung In die Innenflache des Rohlings 
Oder der Lagerschale eingebracht wird, wobel die TIefe und die 
Breitenerstreckung der Marklerungseinpragung so groR gewahit 
werden, dass die Kontur der Marklerungseinpragung nach dem 
Aufbringen der Gleitschicht erhalten blelbt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Marklerungseinpragung vor dem Bearbeiten der Innenflache 
eingebracht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Marklerungseinpragung In Kombination mit einem 
ohnehin durchzufiihrenden Bearbeitungsschritt eingebracht wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet. dass die Marklerungseinpragung wahrend des 
Ausstanzens des Rohlings eingebracht wird. 
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5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Marklerungselnpragung wahrend des 
Umformens eingebracht wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Marklerungselnpragung in einem 
spater herzustellenden Frellegungsbereich der Lagerschale 
eingebracht wIrd. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass die l\/1arkierungseinpragung mit elnerTlefe 
T eingebracht wird, so dass nach der Innenbearbeitung die Tiefe 
T > = 0,1 mm ist. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass die l\/larklerungselnpragung mit einer Tiefe 
T eingebracht wird, so dass nach der Innenbearbeitung die Tiefe 
T > dem Zweifachen der Dicke D der Gleitschicht ist. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass eine Marklerungselnpragung mit einer 
runden oder N-eckigen Kontur mit N > = 3 eingebracht wifxi. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadutxih 
gekennzeichnet, dass die Marklerungselnpragung mit einer 
Breitenerstreckung B eingebracht wird, so dass nach der 
Innenbearbeitung die Breitenerstreckung B' > dem Zweifachen 
der DIcke der Gleitschicht Ist. 



11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Markiemngspragung mit einer 
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Breitenerstreckung B eingebracht wird, so dass nach der 
Innenbearbeltung die Breitenerstreckung B's 0,1 mm ist. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch 
gekennzelchnet, dass die Einpragung in der MItte des 
streifenformigen Berelclis eingebraclit wIrd. 

13. Verfahren nach eInem der Anspruche 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Einpragung am Rand des 
streifenformigen Bereiches eingebracht wird. 

1 4. Lagerschale mit mindestens einer Markierungseinpragung (7) in 
ihrer Innenflache innerhalb eines streifenformigen Bereichs (3,8) 
unterhalb der Tellflache (2). 
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Zusammenfassung 

Es wird ein Verfahren zur Herstellung von Lagerschalen 
beschrieben, bei dem Rohlinge aus einem Bandmaterial gefertlgt 
werden. anschlieBend diese Rohlinge in Lagerschalen umgefonnt 
werden und abschlieftend diese Lagerschalen mit elner Gleitschicht 
versehen werden. Um eine Marklerung in einem nach dem Einbau 
der Lagerschale sichtbaren Bereich anbringen zu konnen, ist 
vorgesehen, dass vor dem Aufbringen der Gleitschicht innerhalb 
eines streifenformigen Bereichs unterhalb der Teilflache mindestens 
eine Markierungselnpragung in die innenflache des Rohlings oder 
der Lagerschale eingebracht wird, wobei die Tiefe und die 
Breitenerstreckung der Markierungselnpragung so groG gewahit 
werden, dass die Kontur der Markierungselnpragung nach dem 
Aufbringen der Gleitschicht erhalten bleibt. 
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